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Precede da conformation d*un bottler tffstributeur, en particuliar d'un boitier cBstributeur d'aerosol. 
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@ Llnvemlon a pour objet un precede de con fo rmation d'un 
Dottier dlstributeur 1 du type c aerosol i. realise en una seule 
piece en atumrnium ou aiiiage et revttu. On introduit Je Dottier 
1 par son fond dans una fffisre de retreint, on fejecte de cette 
filfere, puis apres avoir retoume le bottler 1, on (a pousse 6 
travers una fffl&re de profilage 23 de aa aurface axtarleure 
cyftrtdrique, la longueur developpee du contour Inteneur de 
cette filiere 23 an section droite atant comprise entre QMS et 
1,1 Wa le perimetre de la aurface a conformer 22 et tout point 
de oe contour interieur etam a une distance du centre da Is 
section droits correspondante comprise entre OAS et 036 tola 
le diamatre de cette surface, 
Linventfon s'sppflque a la fabrication de bottlers disdfbu- 
tfsspscts varies et a prehension i 
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PBOCKDE DB COHFMMATIO* D'UH BOITIER DISTRIBUTKUR 
a PARZICDLICR D'DR.BOIim DISTB1BUTBDR D r AEROSOL 

La prdsente invention concerne un prodde de formage ou de conformation 
d'un boitier dietributeur me*tallique du type aerosol , c f est-a-dlre destine 
aoit a la distribution d , un produit aous press ion sons forme d' aerosol , 
5 soit a La distribution d'un produit liquids au moyen d'un aysteme de 
pompage fixd sur le boitier, ce boitier ayant ete realist en une eeule 
piece, typiquement par filage par choc d'une pastille de metal suivi 
d'operations de formage de son extremite superieure ou extremity ouverte 
en un col rdtrelnt habitue llement surmontd d'un bord roule. 

10 

Le brevet PR 1 5B8 830 decrit nn procdde* de fabrication d 1 une enveloppe 
metallique, en particulier d'une bouteille ou d'une bombe d'a^rosol, 
dans laquelle on d^ forme la parol de l'ebauche tubulaire a l'aide d'un 
outil agissant sur la paroi d'une matrice dans laquelle l'dbeucfce est 
15 engagde axialement, cette -matrice provoquant une rdtreinte de la paroi 
et/ou au moyen d'un mandrin introduit dans 1'dbauche tubulaire et assurant 
J 1 extension de la parol* Dans ces de* format ions, le ou les outils se 
deplace(nt) tranaversalement pour rdtreindre ou pour expanser la paroi. 

20 De facon diffe* rente, la demanderesse s'est donne pour tftehe de conformer 
des boitiers mdtalllques dn type aerosol ddja terminds, c'est-a-dire 
formes et ddcords selon la gamme habitue lie, avec des procddds de 
conformation simples et about issant a des presentations varices* sans 
abimer le revetement extdrieur qui comprend nne laque et dventue llement 

25 une impression et/ou un vernls. 

KIPOSB DK It'lHViafTlOB 

L' invention a poor objet un procddd de conformation d'un bottler en 
30 aluminium ou alliage ddja connu en lul-meme. Ce boitier realise" en une 
aenle piece , de revolution autour d'un axe longitudinal, comport e un 
fond, qui comprend lul~m&me une bordnre annutaire et une portion cent rale 
en creux, et un corps de surface extdrieure cylindrique circulalre de 
diametre D se raccordant a un col superieur formd avec rdtreint surmonte 

35 
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d v un bord circulaire roul6 vers l'exterieur, le corps dtant recouvert 
ext6rieurement d'un revfctement comprenant an mo ins una laque. 

Dana Xa proc^d^ da conformation complement a ire da 1' invention, on fait 
5 en moine lea operations snivantes a) a g) t 

a) on introduit le boitier par son fond dans una filiere d'un premier 
type dont la surface extdrieure utile est de revolution autour d'un 
axe (Y), cette surface comportant una portion cylindrique d 'entree de 

10 d lame t re ldgerement sup^rieur a D, puis une portion de raccor dement 
. comportant une surface de rayon R en section axial* su£vie d'une portion 
de rdtrelnt dont 1' entree de diametre Do eat la fin de la surface de 
rayon R, Do etant compris entre 0,90D et D, et qui est soit cylindrique 
de diametre Do, soit da diametre decroiesant continOment depuls le 

15 diametre Do alors compris entre 0 t 94D et 0 t 98D Jusqu'a un diametre de 
fin de course au mo ins £gal A 0,901), ladite portion de retreint ou une 
surface qui la prolongs about is sant a une extremity infer ieure ouverte. 

i 

k 

b> on applique axialement sur le col superleur forme" du boitier un moyen 
20 de poussee et on continue a d ©placer axialement ce moyen de poussee 
de facon a pousser le boitier a l'lnterieur de ladite filiere du premier 
type. 

c) on arr&te le deplacement du moyen de poussee a une distance choisie 
25 de sa position d'appul initial sur le col forme du boitier, cette distance 
qui correspond k la hauteur de la portion lnferleure retreinte du boitier 
etant au plus 6gale a la somme des hauteurs de la position de raccordement 
et de la portion de retreint de la filiere, 

30 d) on reeule le moyen de poussde ou on introduit un moyen d' ejection 
dans la filiere par son extremite lnferleure ouverte, et on ejecte le 
boitier de la flli&re par deplacement axial de ce moyen d 1 ejection a 
tr avers la filiere. 

35 e) on retoume le boitier et on 1' introduit pax son col forme dans une 
filiere d'un deuxieme type A surface lnt6rleure utile cylindrique 
comportant des reliefs longitudlnaux, la longueur developp6e du contour 
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intdrieur de cett« filiere en toute section droit e coupant lesdite reliefs 
dtant comprise entre 0,85 TT x D et 1,1 YT x D et de preference entre 
0,97ns D et 1,1 W x D et tout point de ce contour intdrieur extant situe 
A une distance du centre de la section droite correspondante comprise 
entre 0,45 fois D et 0,55 fois D. 

5 

f) on applique sur le fond du boitier un moyen de peussde pouvant passer 
k t raver 6 ladite filiere a surface intdrieure a reliefs, et on deplace 
axlalement ce moyen de poussee qui entratne le boitier au travers de 
la filiere, jusqu'su ddgagement du boitier de cette filiere. 

10 

g) on recuellle le boitier ainal conform*. 

Bans ce procddd ovl Von effectue au mo ins un retreint cylindrique ou 
tronconique de la portion lnfdrieure du boitier et un profilage a reliefs 

15 de sa surface cylindrique de plus grand diametre, 1 'operation de retreint 
dans la filiere du premier type precede necessairement 1 'operation de 
profilage de facon a simplifier cette dernlere * le boitier est fi implement 
poussd a travers la filiere du deuxleme type, a lor a que si on faisait 
le profilage en premier, on devralt prevoir un arrdt en cours de poussee 

20 et une extraction. Par allleurs, le mode d'action des outlls dans chaque 
operation de conformation complement aire, une simple translation axiale 
pour le moyen de poussee et on ddp la cement relatif filiere/boitier 
egalement axial, est perticulierement simple. 

25 Comme on le verra dans les examples, le contour de la filiere de 
profilage, qui produit habituellement du rdtrelnt ou une alternence 
de rdtreints et d'allongements, doit respecter les regies deja eaoncies 
pour que le corps du boitier s'y conforme correctement . 

30 Pour faclliter 1 'operation de retreint b) et c) et ne pas risquer d'abtmer 
le revStement intdrieur du boitier, le rayon de raccordement R de la 
filiere du premier type doit fitre de prdfdrence supdrieur a la demi- 
rdduction de diametre D-Do/2 et en pratique compris entre 1 et 4 fois 
cette demi-rdduction de diametre. 
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I* boitler de depart est typiquement obteuu par filage par choc, ou 
eventuellement par emboutlssage-etlrage ou par filage-etirage, a partir 
d'une ebauche d 1 aluminium faiblement allies 4 l'£tat recuit, puis par 
dea operations de formage avec retreint du haut de sa partle cyllndrique 
5 en on col superleur surmonte d'un bord rouie vers l'extdrieur et par 
dea operations de r*v6tement Intdrlenr et extirieur aceompagnees 
d f operations de cuisson dea revetemente n'affectaut pas 1'etat 
m£tallurgique du boitler. 

10 Au bord roule* superleur du boitler pent etre adapte eolt un systeme 
a valve de distribution de prodnlt sons presslon -c'est le cas des 
boitiera aerosols-, soit un systeme de distribntion par pompage d'un 
prodnlt liquids . On ntillae id pour ces deux types d 1 application le 
terme de "boitler du type aerosol". Le boitler est typiquement en 

15 aluminium faiblement allie h 99,5 X, ou plus generalemeut a au molns 
98,5 X d'Al, avec de faibles additions de manganese ou de magnesium. 
Le fond du boitler comports una bordure annulalre plncee relativement 
epaisse, typiquement d 1 epaisseur 0,S 4. 1,2 mm, et une partle centrale 
en creux typiquement d 1 epaisseur 0,6 a 0,9 mm, t and is que le col forme, 

20 typiquement incline* et en forme d' ogive ou de ddme sphdrlque on 
tronconique, a une epaisseur plus faible, en moyenne typiquement comprise 
entre 0,35 et 0,5 mnu 

Four les operations de retreint b) et c), la poussee du boitler par 
25 son col superleur forme demande des precautions, ce col superleur etant 
molns riglde a 1 ' enf oncement que le fond et ce fond demandant lui-meme 
pour son retreint une poussee relativement forte. Pour £viter un 
enf oncement ou une deformation permanent e de ce col superleur forme, 
on a trouve qu'il dtait preferable d'utiliser comme moyen de* poussee 
30 une matrice ayant en creux le profll du col supdrleur forme du boitler, 
partlcullerement lorsque ce col superleur a une epaisseur moyenne 
inferleure a 0,5 mm et comporte des zones incline©* a plus de 35° par 
rapport £ l , axe longitudinal du boitler. En pratique et de facon 
economlque, cette matrice peut etre une matrice de formage final du 
35 col superleur, issue de la fabrication du ou des boitiera de depart. 
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On peut rdalteer aueel uno operation e«»plementaire de rdtrelnt de la 
portion aupdrieure du boitier comprenant aon col eupdrleur, an 
introdoiaant le boltiar par ea col euperieur dana ana filiere du premier 
type, at an la pouaaant axialement par aon fond avee un moyen da pouaade, 
par example on platen, et on arrlte le deplacement a »ne dt.tanca ou 
courae cbolaie dgaie an plua a la aomme dea hauteura de la portion de 
raccordement et de la portion de rdtrelnt da la filiere, pula on djeet. 
le boltler de la filler, comae dana 1'opdration d). Cette operation, 
analogn. aux operation, a) a d>. pent Stre affectnee eolt antra lea 
operation, d) et .). ce qui n'entratne pa. de modification du moyen 
de pouaade prdfdrentiel des opdrationa antdrieurea b) et c), aolt avant 
1'opdretlon a), ce qui pent rendre inutile 1'utllieation d'une matrice 
en creux pour la pouaade du boitier dana lea opdratlona b) et c). ta 
filiate du premier type utiliaee obdit aux memea reglea que la filiere 
dea opdratlona a) a c), en particulier aon rayon de raccordement 8' 
•et de prdfdrence compria entre 1 et 4 foie la demi-rdduction de diametra 
(D-D'o)/2» la nouvelle portion rdtreinte ddpaeaant en gdndral le col 
formd d. ddpart. En particulier encore, la filiere du premier type 
utiliade dana l'opdration complementaire de rdtrelnt du col formd eat 
1. mSme que celle cboiaie en a) ou one filiere ldentioue, ce qui eat 
one simplification et donne un rdaultat esttaetique, 

lee filUrea du premier type ou du deuxleme type utiliade peuvent fitre 
« divera matdrlaux dconomiquea et/ou facilee k uatner tela que l'acier 
25 traltd en eurface ou nu, le boia. lee matdrlaux i baae de ftbrea 
celluloaiquea agglomdrdea. 

One Unification n'eat le plua aouveot pas neceaeaire. mala une ldg&re 
lobrification pent toutefoia e'avdrer utile pour prdaerver I'dtat du 
revetcment externe do boitier dana le caa de eonformatlona delicatea. 

Loraqu'll a'aglt d'un boitier diatrlbuteur devant rdalater i la preealon, 
typiquement un boitier adroeol, le corpa du boitier conforod obtenn 
«e ddformera en revenant vera la forme cylindrlque circulaire pour une 
preaalon Interne Inttrieure a la preaaion maximale edmlaaibla du boitier 
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de depart. Pour que le boitier conforme* ait une resistance a la presaion 
comparable, 11 convlent de partir d'un bottler de depart dont l'dpaisaeur 
est multiplied par un coefficient typiquement compria entre 1,15 et 
1,35. 

3 

Bxemples 

. La figure 1 schematise le boltler de depart utilise pour lea essais, 
en coupe axial«. 

• La figure 2 reprdeente la filiere du premier type utilise*, en coupe 
axiale. 

• Lea figures 3a, 3b , 3c reprdaentent troia dtapes du forma ge du rdtreint 
de la portion infer ieure du boitier, en coupe axiale. 

. La figure 4 repreaente une dtape du formage complement a ire du col 
aupdrleur du boltler en coupe axiale. 

• Lea figures 5a, 5b, 5c reprdsentent les profile ou contours Intdrleurs 
dee trois f Uteres du deuxteme type utllisees, cbacun en coupe 
perpendlculalre a l'axe de la filiere. 

« Les figures 6a, 6b reprdsenteut deux dtapes de profilage de la surface 
cyllndrlque du boltler. 

• La figure 7 repreaente une filiere du deuxteme type et la position 
de la parol du boitier prof lid dans cette filiere, en coupe 
perpendlculalre a l'axe de la filiere et du bottler. 

25 Les 10 bottlers 1 utilises pour les essais, tons d'un mSme lot, sont 
en Al 99,5 TL et sont veraia Intdrleurement et laquds sur leur surface 
letdrele extdrleure, avec la gdomdtrie et les dpaisseurB sulvantes (fig. 
1) r la hauteur est de 142 mm se ddcomposant en 130 mm pour la surface 
de la parol cyllndrlque 2 et 12 mm pour le col supdrleur 3 et le bord 

30 rould 4, le. diametre extdrieur (de la partie cyllndrlque 2) est de 45 
mm. Le fond 5 a une bordure annulalre 6 d'dpaisseur 1 mi et une portion 
central© 7 d'dpaisaeur au centre 0,7 mm et est en retrait de 8 mm par 
rapport a la base 8 de la bordure annulalre 6 qui forme le pled 8 du 
boitier 1. La parol cyllndrlque 2 a une dpaiaseur moyenne de 0,33 mm, 

35 le col super leur forme 3 a une epaisseur moyenne de 0,38 mm et le bord 
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rould 4 a on diametre lntdrieur da 25,4 m et un diametre ext£rieur 
da 31,2 am. La boitlar 1 a una syme'trie de revolution autour de son 
axa longitudinal X, 

La filiere 9 du premier type (figure 2) utilisde pour las operations 
5 a) a d) est en acier et a una surface interleure de travail polie, de 
revolution autour de l'axe Y, comportant aucceaeivement depuls son orifice 
d* entree 10 t une portion eylindrlque d'entrle 11 de diametre 45,1 mm 
at de hauteur 15 mm, puis une dtroite portion tronconique 12 de hauteur 
0,8 mm ae raccordant k une surface de raccordement 13 de rayon R en 
10 section axiale dgal a 2,5 mm, cette surface de raccordement 13 se 
raccordant elle-m&ne a la portion cylindrique de rdtreint 14 da diametre 
43 mm et de hauteur 40 mm qui ee termlne par V orifice ou extremity 
infer ieure ouverte 15. 

15 Les boi tiers 1 ont tous subl d'abord une operation de rdtrelnt de leur 
portion infir ieure 16 par poussee dans la filters 9 (figures 3a, 3b , 
3c). 

Sur la figure 3a, on peut voir un boitier 1 introduit dans la fx Here 
9 et butant sur la portion de raccordement 12 et 13 j au-desaua, et en 

20 position selon l'axe X et Y du boitier 1 et de la filiere 9, une mat rice 
de poussee 17 dont la surface en creux 16 a le profil du col superleur 
forme* 3 du boitier 1. On peut remarquer que cette matrice 17 n'appuiera 
pas (voir aussl la figure 3b) sur le col roule* 4 de facon h ne pas 
augmenter les contraintes allaut dans le sens de 1 1 enf oncement de la 

25 calotte 3. On peut voir enfin un piston d'djection 19 engage* dans la 
filiere 9 per l'extremitd ouverte 15 de cette filiere, en position 
d'attente. 

La figure 3b montre le disposltlf en fin d 1 enf oncement du boitier 1 
dsns la filiere 9, I'atrSt de la matrice 17 dtant regie* par dee cales 

30 non representees de facon a obtenir une hauteur de 20 mm pour la portion 
Infer ieure rdtreinte 16 du boitier 1. La figure 3c montre Injection 
du boitier 1 par le piston 19, la matrice 17 ayant ete reculee. Les 
esseis £ talent eff scene's sur un bdtl de perceuse, la matrice Stent flsde 
I la tdte de percagej 1' effort de poussee mesurd pour chacun des 10 

35 boltlers Stait reproductible et de 1400 k 1600 H, la hauteur de la portion 
infdrleure rdtreinte 16 dea boltlers dtalt de 24 mm, dont 4 mm de portion 
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de raccordement 160 et 20 nm de portion rdtrelnte cylindrique circulaire 
161 (figure 3c). 

Six des dlx boitiers 1 out aubl ensuite on foruage complement a Ire do 
5 leur portion supdrleure eomprenant le col supdrieur 3 par poussde dans 
la fflgme filiere 9. 

La hauteur da la portion rdtrelnte cylindrique supdrleure 30 obtenue 
dtait de 20 am (figure 4). Chacon des nix bottlers a dtd poussd dans 
la filiere 9 par son pled 8 rdtrelnt, au uoyen d'un piston 20, puis 
10 fjectd par le m&ne piston d'djection 19 que dans l'opdration prScddente. 
L'effort de poussde dtait de 700 a 800 H, aoit 2 fois plus faible que 
dans 1' operation precddente de rdtrelnt du pled. L'appui du piston 
d'djectlon 19 aur le col rould 4 n v entratne eucune ddgradation des 
boltiers. 

15 

La -surface cylindrique exterieure de plus grand dlametre 21 (figure 
3c) ou 22 (figure 4), surface lalssde telle quelle par le ou les rdtrelnte 
qui precedent, a ensuita dtd profilde par poussde k travers une des 
trois filleres 23 eomprenant une portion d r entree et de guidage 

20 cylindrique circulaire 2301 et une partle active de profilage 230 portent 
des reliefs intdrieurs longitudinanx, dont les contours en section 
perpendicnlaire a l'axe longitudinal 2 de la filiere 23 (figure 6a) 
sont representee sur les figures 5a f 5b, 5c. Las filleres dtalent 
realities en GESATEX (marque commerciale) , matdriau a base de fibres 

25 cellulosiques agglomerdes. Le contour lntdrieur 231 de la section drolte 
de la partle active de la premiere filiere (figure 5a) est un octogone 
24 inscrit dans un cercle de diamatre 43 mm, dlametre lei dgal a celui 
des rdtrelnts. Le prof 11 232 de la partle active de la deuxleme filiere 
(figure 5b) est circalalre de diamatre 43 mm interrompu par 12 deal 

30 cercles rentrants 25 de dlametre 3 mm disposes a sa pertpherie a 
interval le rdguliers, correspondent h des via a billes. Le prof 11 233 
de la partle active de la troisleme filiere (figure 5c) est celui du 
contour 231 modlfid, 8 demi-trous 26 de dlametre 6 mm y dtant places 
aux sommets de V octogone 24. 

35 

La situation des contours des 3 filleres, par rapport aux. corps de contour 
circulaire de dlametre D= 45 mm a profiler, est la suivante t 
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I Contour 
| de f iliere 


1 Longueur developpde j 
1 relative I 
(rapportee a TTxD) 1 


Distance an centre j 
du point du contour | 
le plus eloigne " j 
rapportee a D 1 


1 231 


I 0,93 


0,477 | 


1 232 


1,105 | 


0,477 1 


1 233 


1,13 I 


0,567 | 
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La figure 6a represente un boitier 1 rdtreint a see deux extrdmltds 
engage dans la flliere de profllage 23 et le piston 27 avant pouseee. 
Le piston 27 se ddplace selon l'exe Z de la flliere, et la figure 6b 
montre le boitier 1 en fin de poussee completenent degage* de la flliere 
15 23 apres profllage de sa surface cylindrlque 22, On a effectue cette 
operation t 

- sur 2 boitiers k 1 retreint et 8ur 2 boitiere a 2 retreints, pour 
cbacune des fllierea de profil 231 et 232; 

20 - sur 2 boitiers k 2 retreints dans le cas de la troieieme flliere, 
de profil 233. 

Dans lea divers cas 9 cette operation s r est deroulee sane difficult^, 
avec un effort de poussee relatlvement falble, allant de 600 k 700 N 
25 (profil 231) k 900 a 1000 N (profile 232 et 233). Dana le caa du profil 
233, on a observe 1 deux faits parti cullers t 

- un petit ecaillage de laque td'dtendue 0,7 mm) au bord d'une nervure 

30 - un ddplacement n au mieux" du m€tal de* forme* 220, legerement en creux 
a l'endroit des faces octogonales 24 et rempliBsant lncompletement lea 
creux 26 (figure 7). On en a conclu d'une part qu T il vaut oieux lubrifler 
legerement la flliere ou le boitier dans le cas des profils un peu 
diff idles, comportant par exemple des points tres excentrds, d 'autre 

35 part qu'il faut 11ml ter l 1 importance des cones excentrles qui dans le 
cas du profil 233 reprdsentent 17 % du pe'rimetre, de facon a ce que 
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la parol d'aZuminlum on a 11 lag* profilde suive au raieux le contour dc 
la filiere. 

La longueur ddveloppde des fili&rea de profllage aelon 1' invention est 
alusi llmitee a one valour maxima le de 1,1 Tf x D (caa de la filiere 
232), tandia que sa valour minimal e tlent notamment compte de l f Importance 
5 maximal© du ou des retreinta d'extremites du boltier et du aouhait de 
no pas produire un allongemeut important du boltier. Xci t dans le caa 
du prof 11 233 , lee deux boltlers conformed ont en final una hauteur 
de 143,5 mm. 

10 Lea bottlers initlaux rdaiataient a une preaalon Interne de 1,2 MPa 
et on a observe qu'apres lee conformations complements ire e 118 
8 f arrondi8saient t en reprenant une forme voiaine de la forme initlale, 
a partir de 0,9 & 1 MPa* Pour tenir en forme une memo preasion de 1,2 
MPa, 11 faudralt augmenter l'dpaisaeur initlale de 25 X. 

15 

Enfln, lea easels ont montrd que lea raccordementa des extremltds 2ft 
dee relief a longitndinaux 29 {figure 6b) obtenus aur la surface 22 ou 
21 conformee par profllage avec la zone de raccordement 160 du retreint 
inferieur 161 et avec la zone de raccordement du rdtreint supdrieur 
20 ou avec le col aupdrieur forme" du boltier eont blen progress if b et ne 
font pas apparaltre de ddfaut. Pour une meme gamma de conformation, 
lea boltlers obtenus ont dea geometries ldentiques* 

avabtaces pp pbocepb jm L^BBBBBB 

25 

Lea modes de deformation utilises , par simple translation et par pouaede, 
8 out facile a a mettre en oeuvre. 

Moyennant certainea limitations ddfinies ci-deasua, une grande variete 
de geometries et d 1 aspects pent fit re obtenue a partir de filieres 

30 deonomiques, obtenue a dans dea materiaux couranta et/ou faclles & ueiner. 
L'ordre impost pour cea deux operations de conformation principaleo 
a un r8le important dans l'dconomie du procddd. Lea boltlers conformed 
permettent un rangement facllltd, leur pied retreint pouvant par example 
e'encaetrer dana l'orifice d'un support et une prehension facllitde 

35 par lea facettea ou lea relief a longltudlnaux de leur corps* 
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1. Procddd de conformation d'un boitier (1) en aluminium ou alltage 
realise en one aeule piece, de revolution autour d'un e» longitudinal, 
comportant un fond <5) qui comprend lul-m$me nne bordure annnlalre (6) 
et una portion centrale (7) en creux, et tm corps de surface exterlenre 
5 (2) cylindrlque circulalre de dlametre D se raceordant a un col auperieur 
(3) forme avec retrelnt surmonte d'nn bord elrculaire (4) roule vers 
l'extdrleur. le corps dtant recouvert extdrieurement d'un revStement 
comprenant an molns una leque, dans lequel on fait au molns les operations 
anlvantes s 

10 ,) on introdult le bottler <1> par son fond (5) dana une flliere d'un 
premier type (9) dont la surface Interisure utile est de revolution 
autour d'un axe T, cette surface comportant une portion cylindrlque 
d'entrde (11) de dlametre legirement supdrleur a D, puis une portion 
de raccordement comportant une surface de rayon * en section axlale 

15 aulvie (13) d'nne portion de rdtreint <14) dont l'entrde de dlametre 
Do est la fin de la surface de rayon R. Do dtant comprls entre 0.90D 
et D, et qui est soit cylindrlque de dlametre Do. aoit de dlametre 
ddcrolesant continument depuls le dlametre Do alors comprls entre 0.94D 
et 0.98D Jnequ'i un dlametre de fin de course au molns egal a 0,90 D, 

20 udlte portion de retrelnt (14) ou une surface qui la prolonge aboutissant 
a une extrdmitd Infdrieure ouverte (15). 

b) on applique axlalement sur le col supdrleur formd (3) dn boitier 
(1) on moyen de pousade (17) et on continue a ddplacer axlalement ce 
«oyen de poussde (17) de facon - poueser le boltier (1) a 1'lntdrleur 

25 de ladlte filiere du premier type (9). 

c) on arrete le deplacement du moyen de poussde (17) a une distence 
cholsie de sa position d'appul initial sur le col formd (3) du bottler 
(1), cette distance qui correspond a la hauteur de la portion infdrieure 
rdtrelnte (16) du boitier (1) dtant au plua dgale a la somme des hauteurs 

30 de la portion de raccordement (12 et 13) et de la portion de rdtreint 
(14) de la filiere. 

d) on recule le moyen de poussde (17). On a introdult ou on Introdult 
«n moyen d'djection (19) dans la filiere (9) par son extrdmitd Infdrieure 
ouverte (15) et on djecte le boitier (1) de la flliere (9) par deplacement 

35 
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axial de ce moyen dejection (19) a travers la flliere (9). 

e) on retourne le boitier (1) et on I'introduit par son col forme (3) 
dans one filler* d'un deuxieme type (23) a surface intdrieure utile 
cylindrlque comportant das reliefs longitudlnaux (28), la longueur 
developpee du contour intdrieur de cetta fillere (23) (231 , 232,233) en 
toute section drolte coupant laadits reliefs (28) dtant comprise entre 
0,85 Tf x D et 1,1 IT x D et tout point de , ce contour Intdrieur 
(231,232,233) dtant eitud a una distance du centre de la section drolte 
correepondante comprise entre 0,45 fols D et 0,55 fols D. 

f) on applique sur le fond (5,8) du boitier (1) un moyen de poussde 
(27) pouvant passer h travers ladite fillere (23) a surface intdrieure 
a reliefs f et on ddplace axialement ce moyen de poussde (27) qui entraine 
le boitier (1) au travers de la flliere (23), jusqu'au d£gagement du 
boitier (1) de cette flliere (23). 

g) on recueille le boitier (1) ainsl conf brad* 

2. Procddd selon la revendicatlon 1, dans lequel le rayon de raccordement 
R est comprle entre 1 et 4 fols la demi-rdductlon de diametre (D-Do)/2. 

3. Procddd salon la revendicatlon 1 on 2, dans lequel le moyen de poussde 
(17) utilise dans 1* operation b) est une matrice (17) dont la surface 
en creux (18) a le prof il du col supdrleur forme* (3) du boitier (1). 

4« Procddd selon la revendicatlon 3, dans lequel la matrice (17) ayant 
en creux (18) le profil du col supdrleur found (3) du boitier (1) est 
une matrice (17) de formage final de ce col (3). 

5. Procddd selon l f une quelconque des revendications 1 ou 2, dans lequel, 
apres avoir realise* les operations a) a d) da rdtreint de la portion 
infdrieure (16) du boitier (1) et avant d'effectuer les operations e) 
et f) de formage dans la fillere du deuxieme . type (23), on introdult 
le boitier (1) par aon col supdrleur forme* (3) dans une fillere de premier 
type (9), on le poussa axlalement par son fond (8) dans ladite fillere 
(9), on arrete avec un moyen de poussde (29) le ddplacement de ce moyen 
de pouseee (20) a une distance choisle au plus dgale a la somme des 
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hauteurs de la portion de raccordement (12 et 13) et de la portion do 
rdtrelnt (14) da ladlte filiere (9), puis on djecte ledit boltier (1) 
do ladlte filiere (9) avec un deuxieme mbyen de pouesee (19) qu'on 
introduit dans la fillere (9) par l'extrdaitd infdrieure ouverte (15) 
5 de cette fillere (9) et qu'on y deplace axialement. 

6. Procddd selon l 9 une quelconque des revendications 1 on 2 dans lequel, 
avant de rdaliser sur les bottlers (1) lea operations a) k g), on effeetue 
one operation complement aire de rdtreint de aa portion super ieure 

10 eomprenant son col supdrieur formd (3) a l'aide d , une fillere dn premier 
type (9). 

7. Precede" selon l'une quelconque des revendicationa 5 ou 6, dana lequel 
le rayon de raccordement R de la filiere du premier type (9) utilisde 

15 pour l 1 operation de rdtreint de la portion supdrieure du boitier (1) 
eat compria entre 1 et 4 foia la demi- reduction de diametre (D-Do)/2. 

8* Procddd selon l'une quelconque dea revendlcatlons 5 ou 6, dans lequel 
la filiere du premier type (9) utilise"* pour l 1 operation de rdtreint 
20 de la portion supdrieure du boitier (1) est la meme que celle choisie 
en a) ou une fillere identlque* 

9. Procdde selon l'une quelconque des revendlcatlons 1 i 8, dana lequel 
une dea filleres (9,23) du premier ou dn deuxieme type est en un des 
25 mater laux du groupe formd par i l'acier, le bols, les matdrlaux a base 
de fibres celluloaiquea agglomdrdes. 
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